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^ (57) Abstract: The invention relates to a method for packing cigarettes in the form of a block (29), which is optionally surrounded 
by an inner paper, placed in an outer packaging which is at least partially rounded in the side-wall region and which is non-grooved, 
consisting of at least one blank (Zl, Z2). Two layers for the outer packaging extending over the entire external periphery of the 
side-wall region are arranged on top of each other and are longitudinally connected by means of a seam, and bottom and, optionally, 
J£5 top sealing tongue-type elements(6*, 6", or 1\ 7") of the at least one blank are folded over and connected. The entire surfaces 
^ of both layers facing each other are connected to each other in a substantially homogeneous connecting pattern, whereby tensions 
occurring in the rounded wall areas can be substantially avoided. 
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Veipacken von Zigaretten als einen gegebenenfalls mit Innenpa- 
pier (28) umhUUtem Zigarettenblock (29) in einer Aussenveipackung, die im Seitenwandbereich zumindest teilweise gerundet und 
ungerillt ist und aus mindestens 
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einem Zuschnitt (Zl, Z2) besteht, wobei zwei sich iiber den gesamten Aussenumfang des Seitenwandbereichs erstreckende Lagen fur 
die Aussenverpackung ubereinander angeordnet sowie langs einer Naht miteinander verbunden und Boden- und gegebenenfalls Deck- 
elverschlusslaschen (6\ 6", bzw.7*, 7") des mindestens einen Zuschnitts umgefaltet und verbunden werden, wobei diebeiden Lagen 
auf den gesamten einander gegeniiber liegenden Flachen zumindest in einem im wesentlichen gleichmassigen Verbindungsmuster 
derart miteinander verbunden werden, dass in gerundeten Wandbercichen aufbi^tende Spannungen im wesentlichen vermieden wer- 
den. 
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Verfahren zum Verpacken von Zigaretten und Zigarettenpackung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verpacken von Zigaretten gemSR 
dem OberbegrifF des Anspruchs 1 und eine Zigarettenpackung gemdH dem 
Oberbegriff des Anspruchs 18. 

Aus EP 0 545 723 A1 ist ein Verfahren zum Herstellen von Hinged-lid- 
Zigarettenpackungen mit gerundeten Seiten, d.h. ovalem Querschnitt. bekannt. 
Hierzu wird ein einteiliger Zuschnitt oder es werden zwei Teilzuschnitte verwendet, 
um eine doppelte Lage zu bilden. Um die gerundeten Seiten formen zu konnen, sind 
die Seitenwandlaschen der Zuschnitte mit einer Vielzah! von nebeneinander 
angeordneten, sich in LSngsrichtung der Packung erstreckenden Rillen versehen 
und auHerdem aus entsprechend dickem Papier bzw. Karton mit einem spezrfischen 
Fiachengewicht von ubiicherweise > 200 g/m^ gefertigt, um die Stabilitat der 
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Packung zu gew§hrieisten, da die Packung nur durch die mitelnander verklebten 
Boden- und DeckverschluBlaschen zusammenhalten wird. Belm Fatten der Packung 
auftretende Spannungen sollen einerseits durch die Rillen abgefangen werden, es 
hat sich aber herausgestellt, dafi andererseits zusatzlich die Verwendung von 
HeiBleim notwendlg ist, urn dieses Problem In den Griff zu bekommen. Die 
Herstellung einer solchen Packung ist daher sowohl konnpllziert als auch 
materialaulwendig. 

Aus WO 99/02428 Ist es bekannt, eine Hinged-lid-Zigarettenpackung mit 
ovalem Querschnitt aus einenn Innen- und einem AuBenzuschnitt, die ebenfalls 
beide vorher mit entsprechenden Rillungen In den Seltenwandbereichen versehen 
sind. herzustellen, wobei zunachst der Innenzuschnitt gefaltet und Qber eine 
Verschlulilasche verklebt wird, wonach der AuBenzuschnitt urn den gefalteten 
Innenzuschnitt gefaltet und iiber eine VerschluBlasche verklebt wird. Abgesehen 
davon, dali hierbei eine vollfiachlge Verklebung mit entsprechendem 
Klebstoffverbrauch und damit verbundenen Trocknungsproblemen erfolgt, beseitigt 
dies die obigen Nachteile nicht. 

Aus EP 0 414 532 B1 ist es bekannt, eine Hinged-lld-Zigarettenpackung mit 
ovalem Querschnitt aus zwel zueinander durch einen schmalen Klebstoffstreifen 
fixierten Zuschnitten. die ebenfalls im Seitenwandbereich gerillt sind, herzustellen, 
die urn einen Dom derart gewickelt werden, daiJ die beiden Zuschnitte in einem 
Nahtbereich auf der RQckseite der Packung gegeneinander versetzt sind, so dafl 
ein nur drelschichtige Naht geblldet wird, in deren Bereich die Verklebung erfolgt. 
Zwischen den Lagen winJ kein Verbund hergestellt Auch werden hier die obigen 
Nachteile nicht beseitigt. 

SchlieBlich Ist es aus EP 0 411 223 B1 bekannt, eine Hinged-lid- 
Zlgarettenpackung mit ovalem Querschnitt dadurch herzustellen, dali eine 
entsprechend doppelwandige R6hre hergestellt wird, in die boden- und deckelseitig 
VerschluBkappen eingesetzt werden. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren nach dem Oberbegriff des 
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Anspruchs 1 zu schaffen, daB es ermSglicht, die belm Herstellen der Packung in 
gerundeten Wandbereichen auftretenden Spannungen zu beseitigen und/oder die 
Paclcung materialsparend herzustellen. 

Diese Aufgabe wird entspreciiend dem Icennzeiclinenden Teil des Anspaiclis 

1 gelOst. 

Dadurch, dad zwei Lagen der Paclcung vollfiachig bzw. zumindest auf den 
gesamten einander zugekelirten Fiachen In einem Im wesentlichen gleichmaRigen 
Verblndungs- bzw. Klebemuster miteinander verbunden werden, ISUt sicli die 
Spannung aus den gebogenen Bereiclien der Packung herausnehmen bzw. auch 
dann, wenn relativ dQnnes Papier flir die Lagen venwendet wIrd, genQgend 
Formstabilitat trotz materialsparend liergestellter Packung erzielen. 

Auf dIese Welse lassen sicli Packungen mit gemndeten, ungerillten 
Seitenwandbereichen herstellen, so dail sich eine glatte AuRenfiache der Packung 
ergibt. 

Insbesondere ist es zweckmSBIg. ein Klebemuster aus Kaltleim in 
Verblndung mit Papleriagen zu venwenden, wobei die Feuchtigkeit des Kaltlelms 
das Beseitigen der Spannungen der Papieriagen wesentllch unterstQtzt. Allerdings 
sollte hierbel das Klebemuster so gestaltet sein, daB m6glichst wenig Kaltleim 
verwendet wird, urn einerseits dessen Einsatzmenge zu beschr&nken und 
andererseits kein QbermaBlgen Trockenzeiten notwendig zu machen. 

Es ist zweckmSBig, den Klebstoff in einem insbesondere stabilisierenden 
Streifenmuster aufeutragen, wobei die Streifen wenigstens teilweise unterbrochen 
sein kSnnen, um ein entsprechendes Raster zu liefem. Das Streifenmuster wird 
vorzugswelse Im wesentlichen in Erstreckungsrichtung der Rundung 
entsprechenden Wandung aufjgetragen. 

Es lassen sich Zigarettenpackungen mit oder ohne Klappdeckel mit mehr 
Oder weniger langgestreckt ovaler bis nahezu krelsfonmigem oder auch 
nierenf5rmigem Querschnitt herstellen. 

Gegebenenfalls kann auf das Innenpapier, gewohnlich ein mit Aluminiumfolie 



wo 03/070576 




;T/EP03/01666 



kaschiertes Papier oder eine metallisierte Kunststoffolie. verzichtet werden, wenn 
zwischen den beiden Lagen ein entsprechendes, die beiden Lagen verbindendes 
Material angeordnet wird, etwa eine doppeltldebende Folie od.dgl. Unter Papier und 
Karton werden im vorliegenden Zusammenhang nicht nur entsprecliende 
Cellulosematerialien. sondem auch andere papierdhnliche Materialien wie 
kaschierte Paplere oder Kunststoffollen verstanden, die ansteile von Papier oder 
Karton Im vorliegenden Zusammenhang verwendbar sind. 

We'itere Ausgestaltungen der Erfindung sind der naclifolgenden 
Beschreibung und den UnteransprQchen zu entnehmen. 

Die Erfindung wind nachstehend aniiand der In den beigefQgten Abbildungen 
dargestellten AusfQIirungsbeispiele natier eriautert. 

Fig. 1 und 2 zeigen zwei Teilzusclinitte fOr eine Hinged-lid-Auiienverpackung 
fQr eine Zigarettenpackung. 

Fig. 3 zeigt schematisch einen Teil der Herstellung der Aufienverpackung 
aus den Teilzuschnitten der Fig. 1 und 2. 

Fig. 4 zeigt eine fertige Zigarettenpackung aus den Teilzusclinitten von Fig. 
1 und 2. 

Fig. 5 und 6 zeigen zwei we'itere Teilzuschnitte fur eine Hlnged-lid- 
AuBenverpackung . 

Der in Fig. 1 dargestellte Teilzusclinitt Z1 fQr eine Hinged-lid-Packung umfafit 
eine Vorderseltenlasclie 1 und eine Riickseitenlasclie 2, zwisclien denen eine 
Seitenwandlasclne 3 angeordnet ist. Eine weitere Seltenwandlasche 4 zusammen 
mit einer sclimalen Versclilulilasche 5 befinden sich an der LSngsseite der 
Vorderseltenlasclie 1. An den Schmalselten der Vorderseltenlasche 1 und der 
RQckseltenlasclie 2 befinden sich Boden- bzw. DeckelverschluBlaschen 6', 6" bzw. 
7', 7", die eine Form entsprecliend dem spSteren Querschnitt der herzustellenden 
Hinged-iid-Packung aufweisen. Im vorliegenden AusfOhirungsbeispiel sind sie oval. 
An den Schmalselten der Seitenwandlaschen 3, 4 befinden sich mehrere 
Klebezungen 8. AuRerdem erstreckt sich zur spateren Bildung eines spSter die 
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Entnahme von Zigaretten erieichtemden Ausschnltts eine SchnHtlinie 9 
entsprechend der spateren Offnungskante der Hinged-lid-Packung parallel zur 
Schmalseite derVorderseiteniasche 1 und welter schrag Qber den grSBten Tell der 
Seitenwandlaschen 3, 4, um dann wieder parallel zur Schmalseite der 
Seltenwandlaschen 3, 4 einerselts bis zur VerschluBlasche 5 und andererselts bis 
zu einer Biegelinle 10 Im mitUeren Berefch der RUckseltenlasche 2 spSter das 
Deckelgelenk der Hinged-lid-Packung blldend und auf der anderen Selte der 
Faltlinie 10 bis zum freien Rand der RQckseitenlasche 2. Im Bereich der 
VerschluBlasche 5 setzt sich die SchnitUinie 9 bis zu deren frelem Rand durch einen 
Perforationsabschnitt 11 fort. Die bei der fertigen Hinged-lid-Packung auBen 
befindlichen Boden- und DeckverschluBlaschen 6', 7' sind zweckmalligenA/eise 
etwas groBer als innen befindlichen Boden- und DeckverschluBlaschen 6", 7". 

Der in Fig. 2 dargestellte Teilzuschnitt Z2 umfaBt eine Vorderseitenlasche 12, 
eine RQckseitenlasche 13, wobei benachbart zur Vorderseitenlasche 12 jeweils eine 
Seitenwandlasche 14 bzw. 15 angeordnet ist, wobei die Seltenwandlasche 14 an 
die RUckseltenlasche 13 grenzt. Die Seitenwandlaschen 14, 15 sind am 
deckelseitlgen Rand abgerundet Femer ist mit den Seitenwandlaschen 14, 15 und 
der Vorderseitenlasche 12 Ober BrQcken 16 in einem Kragenausschnitt 17 eine 
Zunge 18 verbunden. An der Schmalseite der Ruckseitenlasche 13 befindet sich an 
der Seite der Zunge 18 eine Gelenklasche 19. An der L§ngsseite der 
Seitenwandlasche 15 ist eine schmale VerschluBlasche 20 angeordnet. 

Die einzelnen Laschen sind, soweit nicht anders beschrieben, durch 
vorgerillte Faltllnlen miteinander verbunden. 

Die beiden Teilzuschnitte Z1, Z2 kSnnen aus einem Papier oder dQnnen 
Karton insbesondere mit einem spezifischen Fiachengewicht Im Bereich etwa von 
120 bis 150 g/m^ bestehen, wobei die Teilzuschnitte Z1 . Z2 aus gleichem oder auch 
aus unterschiedlich dickem Papier bzw. dQnnem Karton bestehen kOnnen. Die 
Teilzuschnitte Z1. Z2 haben eine groBe Flexibilitat derart, daB sie ohne Rillung 
entsprechend der vorgesehenen Rundung der Boden- und DeckverschluBlaschen 
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6', T gebogen werden k5nnen. 

Die beiden Teilzuschnitte Z1 , Z2 konnen aber auch aus etwa dickerem 
Karton beispielsweise mit einem spezifischen Fl§chengewicht von etwa 200 g/m* 
Oder mehr bestehen, bendtigen aber auch dann keine Rillung. da sich selbst dann 
durch die vorgesehene Verklebung der Teilzuschnitte Z1 , Z2 die Spannung aus den 
gebogenen Bereichen der Packung herausnehmen ISI&t. 

GemaH In Fig. 3 schematisch dargestellten AusfOhmngsbeispiel sind zwei 
Magazine 21 , 22 jeweils fiir einen der beiden Teilzuschnitte Z1 , Z2 vorgesehen. Die 
Teilzuschnitte Z1 werden Qber eine Beielmwalze 23 gefOhrt, die parallel zueinander 
angeordnete und sich Qber eine vorbestimmte Lange entsprechend der L3nge des 
Teilzuschnitts Z1 erstreckende Beleimsegmente 24 aufweist, die Qber eine 
Leimauftragswalze 25, die in ein Kaltleimbad 26 eintaucht, beleimt werden. 

Die beleimten Teilzuschnitte Z1 werden auf einer quer zur Beleim- und 
Forderstrecke fQr die Teilzuschnitte Z1 senkrecht veriaufenden FSrderstrecke fQr die 
Teilzuschnitte Z2 mit diesen zur Deckung gebracht, wobei zuvor die Teilzuschnitte 
Z2 entlang den Faltlinlen benachbart zur Vorderseitenlasche 12 derart verfomnt 
wurde, dali die Vorderseitenlasche 12 und die Zunge 18 gegenQber den Qbrigen 
Teilen der Teilzuschnitte Z2 angehoben sind, so daB nur diese mit der 
Vorderseitenlasche 1 des Teilzuschnitts Z1 in Kontakt gelangt und mit dieser 
verklebt wird. 

Damit die beiden Teilzuschnitte Z1, Z2 hierbei nicht gegeneinander 
verrutschen, ist es zweckm§Big. die Teilzuschnitte wShrend ihrer Tellverklebung 
gegeneinander zu fixieren. Hierzu kdnnen beispielsweise Nadein vorgesehen sein, 
die den unteren Teilzuschnitt Z2 durchstechen und beim AufdrQcken des 
Teilzuschnitts Z2 in diesen beispielsweise bis etwa zur halben Starke einstechen, 
mSglichst aber nicht hindurchstechen. 

Die so verbundenen Teilzuschnitte Z1 , Z2 werden dann urn eine Zelle 27 
etwa eines Zellenrevolvers herumgelegt, wobel die Zelle 27 eine Aulienfonn im 
wesentlichen entsprechend der spSteren Hinged-lid-Packung aufweist, d.h. beim 
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vorliegenden AusfQhrungsbeispiel einen ovalen Querschnitt bes'rtzt. Beim 
Herumlegen werden nicht nur die weiteren Seitenwand- und RQckseitenlaschen der 
Zuschnitte Z1, Z2, sondern auch die Versclilulilaschen 5, 20 verklebt, so daft 
zundclist eine an belden Sctimalseiten offeiie Schaclitel entsteht. Danacli werden 
dann in Qblicher Weise in weiteren Stationen des Zellenrevolvers die Klebezungen 
8 und die BodenverschluKiaschen 6', 6" umgelegt und miteinander verldebt. so daft 
eine nur noch declcelseitig offene Scliaclitel auf der Zelle 27 sitzt. In diese Icann 
dann ein mit Innenpapier 28, Qbiicherweise mit Aluminiumfblie l<aschiertes Papier, 
umhQilter Zigarettenbloclc 29 in die Zelle 27 eingeschoben und die so gebildete 
Pacl<ung etwa in eine Zelle eines nachfolgenden Revolvers Qberschoben werden, 
wo die Packung deckelseitig verschlossen wird. Es erglbt sich dann eine Packung, 
wie sie in Fig. 4 dargestellt ist. Anschlieliend kann die Packung in eine Klarslchtfolie 
mit AufreiBbandclien eingehOllt werden. 

Obwohl es bevorzugt ist, die Teilzuschnitte zunSchst nur an den 
Vorderseitenlaschen 1. 12 zu verkleben. kann dies auch stattdessen an den 
RQckseitenlaschen 2, 13 geschehen. 

Die Teilzuschnitte Z1 , Z2 werden zundchst vorzugsweise deshalb nur im 
Berelch einer Lasche, im dargestellten AusfQhrungsbeispiel im Berelch der 
Vorderseitenlaschen 1, 12 miteinander verklebt, damit sich beim Biegen der 
Seitenwandlaschen 3, 4, 14, 15 am inneren Zuschnitt Z2 keine Stauchungen bzw. 
Spannungen aufgrund des etwas geringeren KrQmmungsradius ergeben. 

Es ist aber abweichend von obigem AusfQhrungsbeispiel von Fig. 3 auch 
mOglich die Teilzuschnitte Z1. Z2 erst auf der Zelle 27 miteinander zu verkleben, 
wodurch ebenfalls das Auftreten von Spannungen vemiieden wird. 

Bel Teilzuschnitten Z1, Z2 aus Papier bzw. relativ dQnnem Karton zur 
Materialeinsparung fQhrt die Verklebung, die gemSli Fig. 3 in einem Streifenmuster 
erfolgt, das sich quer zur LSngsachse der spater in die Packung eingefQIIten 
Zigaretten erstreckt, zu einer entsprechenden Versteifung und damit zu der fQr die 
Packung benotigten Stabllitat, um zu venmeiden. dali spater in der Packung 
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befindliche Zigaretten bei normaler Handhabung beschddigt werden konnen. Mit der 
Anordnung des Streifemusters in der genannten Weise erreicht man im allgemeinen 
eine groliere Stabilitat als mit einem Streifenmuster senkrecht dazu. Anstelle eines 
Strelfenmusters kann man aber auch ein Punktmuster. ein Muster aus siph 
kreuzenden Linlen oder eIne ganzflSchige Verklebung verwenden. 

Fig. 5 zeigt eine weitere AusfQiirungsfomn des Teilzusciinitts Z1. HIerbei 
felilen die Boden- und Deckeiversctilu&iaschen 6" und 7". dafQr besitzen die Boden- 
und Deckelverechlulilaschen 6", T der Vorderseitenlasche 1 an ihiren freien Kanten 
eine sciimale Klebelasclie 30. Au&erdem kann gegebenenfalls zur Stabilisierung an 
den Schmalseiten der Ruckseitenlasclie 2 je eine Klebelasche 31 angebracht sein. 

Auch kann die Fonm der Klebezungen 8 anders gewahit sein, wie in Fig. 5 
dargestellt ist. 

Die in Fig. 5 g^eigte AusfQtirungsform kann anstelle der in Fig. 1 gezeigten 
verwendet werden. 

Fig. 6 zeigt eine weitere AusfQIirungsfonm des Teilzusciinitts 22, bei der 
Gelenklaschie 19 und die VerschluBlasciie 20 weggelassen sind. Diese 
AusfOiirungsfonn kann im Zusammeniiang mit einem Teilzuschnitt Z1 von Fig. 1 
Oder 5 verwendet werden. 

Anstelle von zwei Teilzuschnitten Z1 , Z2 iaiit sich auch ein einziger Zuschnitt 
verwenden, der beispielsweise so gebildet ist, dafi zwei Teilzuschnitte Z1 , Z2 einer 
der Fig. 1, 2, 5, 6 miteinander langs einer Faltlinie derart verbunden sind, dali sich 
die RQckse'rtenlaschen 2, 13 benachbart zueinander befinden. 

In diesem Fall ist es zweckmsaig. wenn dieser eintellige Zuschnitt zunSchst 
entlang der die beiden RQckseitenlaschen 2, 13 trennenden Faltlinie gefaltet 
werden, wobei auch gleichzeitig die RQckseitenlaschen 2, 13 miteinander verklebt 
werden kSnnen, wShrend vorteilhaftenweise, die Dbrigen Laschen noch unverklebt 
gehalten werden. 

Das Teilverkleben spwohl der Teilzuschnitte Z1, Z2 als auch des einteiligen 
Zuschnitts kann auch bereits vorher vorgenommen, so da(i sie entsprechend 
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verklebt aus einem Magazin entnommen werden kOnnen. 

FUr eine Klappdeckelverpackung ist es zweckma&ig, wenn entsprechende 
Ausstellaschen fUr den Deckel vorhanden sind, damit dieser nach Offnen der 
Packung in seiner geschlossenen Position geiialten wird. Diese konnen 
entsprechend am jeweiilgen Teilzuschnitt Z2 bzw. an d^m diesem entsprechenden 
Tell eines eInstQckigen Zuschnitts vorgesehen werden. Da diese Insoweit einlagig 
sInd, kann dies bei schwachem Karton oder Papier dazu fQhren, da& die 
Ausstellaschen fllr Ihre Funktlon zu schwach sind. Dann Ist es aber moglich, die 
Ausstellaschen entweder grSBer auszuschnelden und/oderzu verst§rken und/cder 
durch entsprechendes Knicken ihre Stabilitat zu erhdhen. 

Anstelle des Auftragens von Kaltlelm, wie im Zusammenhang mit dem 
AusfUhrungsbeispiel von Fig. 3 beschrieben, kann zum Verldeben der belden Lagen 
auch beim Verpackungsvorgang oder bereits vorher aufgetragen ein wamne- 
und/oder druck- und/oder ultraschallaktivlerbarer Klebstoff verwendet werden. der 
entsprechend zum Verkleben aktiviert wird. Gegebenenfalls ist hierbei der Klebstoff 
von einer Folie abzudecken, die zum Verkleben abzuzlehen Ist. Dieser Klebstoff 
kann . auch in Form einer Folie oder von beschichtetem Papier, d.h. einer 
Klebstoffbahn beim Verpackungsvorgang aufgetragen werden Oder voraufjgetragen 
sein, wobei die Folie bzw. das Papier zusatzliche Funktionen haben kann, etwa 
nicht wasserdampfdurchiassig ist und/oder der Verstarkung dient od.dgl. 

Es ist zweckmaliig, wenn die Nahtstelle, an der die Lagen der beiden 
Tellzuschnltte Z1, Z2 zusammenstoBen, mit einer hochstens dreilagigen 
Oberlappung gebildet wird. Insbesondere bei einer Klappdeckelpackung Ist es 
zweckmaliig, wenn die Naht benachbart zum Ende der Deckelanlenkung 
angeordnet wird, d.h. sich zumindest auBerhalb des Bereichs des Gelenks, mit dem 
der Klappdeckel angelenkt ist, veriauft. 

Zwar bezieht sich das obige Ausfuhmngsbeispiel auf eine Zigarettenpackung 
mit einem Klappdeckel, jedoch kann auch entsprechend eine Zigarettenpackung mit 
deckseitigen Verschlulilaschen hergestellt werden, die mit einem AufreiBabschnitt 
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versehen sind, urn Zugang zu den Zigaretten zu eriangen. Auch kann statt eines 
Klappdeckels ein separater aufschiebbarer Deckel vorgesehen sein. 

Bei ovalem oder njerenformigem Querschnitt kann der Zigarettenblock an 
diese Querschnittsform angepafit sein, er kann aber auch quaderfomnig oder im 
wesentlichen quaderfomnig sein, so dali in den genjndeten seitlichen Bereichen ein 
Freiraum bleibt, der zum Unterbringen von Raucherutensilien wie Streichholzern 
bzw. als Asche- und Filteraufnahmeraum dienen kann. In diesem Fail kann der 
Zigarettenblock vom Innenpapier und/oder von entsprechenden Laschen an der 
inneren Lage des Audenpapiers gehalten werden. 

Die Zigaretten kdnnen In der Zigarettenpackung nicht nur mit ihren 
Langsachsen in der Richtung von den Bodenverscliluftlaschen zur 
gegenuberiiegenden Entnalimeoffnung, sondern auch quer dazu angeordnet sein. 
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PatentansprQche 

1 . Verfahren zum Verpacken von Zigaretten als einen gegebenenfalls mit 
Innenpapler umhulltem Zigarettenblock in einer AuBenverpackung, die im 
Seitenwandbereich zumindest teilweise gemndet und ungerillt ist und aus 
mindestens einem Zuschnitt besteht, wobei zwei sich uber den gesamten 
Audenumfang des Seitenwandbereichs erstreckende Lagen fQr die 
AuHenverpackung Qbereinander angeordnet sowie idngs einer Naht nnitelnander 
verbunden und Boden- und gegebenenfalls DeckelverschluBlaschen des 
mindestens einen Zuschnitts umgefaltet und verbunden werden, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die beiden Lagen auf den gesamten einander gegenQber 
liegenden Flachen zumindest in einem im wesentliciien gleichmaliigen 
Verbindungsmuster derart miteinander verbunden werden, dafi in gerundeten 
Wandbereichen auftretende Spannungen im wesentlichen vermieden werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. dali als 
Zuschnittmaterial ein Papier verwendet das durch die Verblndung eine 
Stabilitat erhdit, die etwa der einer Kartonschachtel gleich kommt. 

3. Verfahren nach einem der Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dali zum Verbinden der beiden Lagen Kaltleim venwendet wird. 

4. Verfahren nach Anspmch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daft 
Zuschnitte mit voraufgetragenem warme- und/oder druck- und/oder 
ultraschallaktivierbarem Klebstoff, der wahrend des Verpackungsvorgangs aktiviert 
wird, venvendet werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB Klebstoff in einem Streifenmuster aufgetragen wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daft ein 
stabilisierendes Streifenmuster aufgetragen wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, daft das 
Streifenmuster wenigstens teilweise aus unterbrochenen Streifen besteht. 
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8. Verfahren nach einem der AnsprQche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
daf^ das Streifenmuster im wesentlichen in Erstreci^ungsrichtung der Rundung 
aufgetragen wird. 

9. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 8, dadurch gekennzelchnet, 
daB fUr die AuBenverpacl<ung ein einstQckiger Zuschnitt verwendet wird, der vorab 
auf sich selbst gefaltet wird und die so gebildeten beiden Lagen zumindest teilweise 
miteinander verbunden werden. 

10. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
6aQ> fQr die Audenverpackung zwei Zuschnitte ven/vendet werden, die zundchst 
zumindest teilweise miteinander verbunden werden. 

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dali die 
Lagen in einem nicht zu biegenden Bereich hiervon miteinander vorab verbunden 
werden. 

12. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
dad fQr die Aullenverpackung ein einstQckiger Zuschnitt verwendet wird, der zur 
Bildung der SeitenwSnde auf sich selbst gewickeit und verbunden wird. 

13. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, 
da& die Naht mit einer hSchstens dreilagigen Oberlappung gebildet wird. 

14. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, 
da(i die Naht benachbart zum Ende der Deckelanlenkung angeordnet wird. 

15. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 8 und 10, 11 oder 13. 14, 
dadurch gekennzeichnet, dafi Lagen unterschiedlicher Starke verwendet werden. 

16. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, 
daft als Zuschnittmaterial Papier mit einem spezifischen Fiachengewicht von etwa 
120 bis 150 g/m^ venA^endet wird. 

17. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, 
dali eine zusatzliche Lage zwischen den beiden Lagen aus Papier angeordnet wird. 

18. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, 
dali an der inneren Lage Ausstellaschen fQr den Klappdeckel ausgebildet werden. 
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19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, daR die 
Ausstellaschen verstSrkt werden. 

20. Zigaretlenpackung umfassend einen Zigarettenblock, gegebenenfalls ein 
den Zigarettenblock umhullendes Innenpapier und eine Audenverpackung, die im 
Seitenwandbereich zumindest teilwelse gerundet ist und aus mindestens einem 
Zuschnitt besteht, wobei zwel sich Qber den gesamten Auflenumfang des 
Seitenwandbereichs erstreckende Lagen fOr die AuRenverpackung Ubereinander 
angeordnet sowie ISngs einer Naht miteinander verbunden und Boden- und 
gegebenenfalls DeckelverschluHlaschen des mindestens einen Zuschnitts 
umgefaltet und verbunden sind, dadurch gekennzeichnet, dali die beiden Lagen auf 
den gesamten einander gegenuber liegenden Flachen zumindest in einem im 
wesentlichen Verbindungsmuster miteinander verbunden sind, wobei in den 
gerundeten Wandbereichen im wesentlichen keine Spannungen vorhanden sind. 
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